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Verbundmaterial fur licht-^ gas- und f liissigkeitsdichte, 

heiSsiegelbare Packungen 

Die Erfindung betrifft ein Verbundmaterial aus Papier 
Oder Karton als Tragermaterial mit einer 

Kunststof fbeschichtung, insbesondere fiir licht-, gas- und 
f liissigkeitsdichte heifisiegelbare Packungen, wobei die 
Kunststof fbeschichtung jeweils auSere Siegelschichten 
aufweist und zwischen der Tragermaterialschicht und einer 
Siegelschicht eine Barriereschicht aus Metall vorhanden 
ist. 

HeiSsiegelbare Verbundmaterial ien zur Herstellung von 
Packungen, insbesondere Getrankepackungen, sind in 
unterschiedlichsten Ausfuhrungen bekannt. Als 
Tragermaterial dient hier in der Regel Papier oder 
Karton; eine Kaschierung aus unterschiedlichen Schichten 
sorgt fur die fur den jeweiligen Einsatzzweck benotigte 
Dichtigkeit und somit fiir die Haltbarkeit des jeweils 
abgefiillten Produktes . Die auSeren Siegelschichten 
bestehen dabei aus einem geeigneten thermoplastischen 
Polymer, 

Zahlreiche abzufiillende Produkte, wie beispielsweise 
Milch Oder Saft, behalten unter aseptischen Bedingungen 
ihre Qualitat nur bei, wenn sie auch gegen Licht, Aromen 
und Sauerstoff ausreichend geschutzt sind. Hierfur wird 
vorzugsweise ein Verbund aus mit Polyethylen 
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beschichtetem Karton eingesetzt, wobei eine Schicht aus ' 
Aluminiumfolie als Gas- und Aromabarriere innen (bezogen 
auf die spatere Packung) mit der Siegelschicht auf das 
Tragermaterial Karton kaschiert wird. 



Solche Verpackungen haben sich in der Praxis zur Aufnahme 
von verderblichen Giitem, wie insbesondere H-Milch und 
FruchtsSften durchgesetzt . Das abgepackte Produkt ist 
dabei bereits vor dem aseptischen Abfiillen durch 
geeignete Schritte sterilisiert worden. 

Der nach dem Stand der Technik bestehende Verbundaufbau 
hat jedoch nur eine den Karton Barriereschicht aus 
wasser- und wasserdampf undurchlassigem Material. Diese 
Schicht ist in der Regel produktseitig angeordnet und 
schutzt das Tragermaterial vor Feuchtigkeit aus dem 
Produkt. Die auf dem Tragermaterial auSen liegende 
Polymer schicht dient nur der Siegelf Shigkeit , 
Bedruckbarkeit und als Schutz vor „normalen» 
Umwelteinflussen. 

Aus diesem Grunde ist es nicht moglich, solche Packiangen 
- ah-lich wie Konserven - zunachst abzufullen und das 
Produkt durch Erhitzung in einem Autoklaven anschlieSend 
ru sterilisieren. Durch die weniger gesch^itzte Seite des 
Zsjrronverbundes dringt das Autoklavenwasser (bei 
innenliegender Barriereschicht) oder das Wasser des 
pailgutes (bei aufienliegender Barriereschicht) wahrend 
^s-s Autoklavierprozesses in den Karton ein und 
=s=intrachtigt damit die Festigkeit/Steif igkeit des 
'^!^±E=:sies bzw. der Verpackung. 
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Zur Minimierung dieses Problems tniissen dicke und teure 
Polymerschichten, Farb- und Lackschichten eingesetzt 
werden die eine gewisse minimale Wasserbarriere 
gewahrleisten. Es muss ein relativ dicker und chemisch 
speziell behandelter Karton eingesetzt werden, der 
entsprechend teuer ist. 

Trotz des erhohten Aufwandes ist die Widerstandsf ahigkeit 
solcher Kartonverbunde im Autoklavprozess stark 
eingeschrankt insbesondere in Bezug auf die zulassige 
maximale Sterilisationstemperatur. Dies hat zur Folge, 
dass die Sterilisationszeiten relativ lang sein miissen um 
eine ausreichende Keimabtdtungsrate zu gewahrleisten. 
Lange Autoklavzykluszeiten reduzieren jedoch die 
Autoklavkapazitat und erhohen die Kosten. Daruber hinaus 
fflhren lange Sterilisationszeiten bei vielen zu 
verpackenden Produkten/Lebensmitteln zu einer geringeren 
Qualitat bzw. geschmacklichen Beeintrachtigung. 

Die geringere Widerstandsf ahigkeit des bekannten 
Verbundraaterials wShrend des Autoklavierprozesses fuhrt 
teilweise dazu, dass das Wasserdampf -Gas-Gemisch wahrend 
des Autoklavierprozesses und insbesondere gegen Ende des 
Prozesses, in der Konzentrationszusammenstellung hin zu 

einem " trockenerem" Gemisch hin verschoben wird. Dadurch 

wird - wegen des schlechteren WSrmetransports - eine 

weitere imerwiinschte Veriangerung des 

Autoklavierzyklusses erzielt. 
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Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, 
ein Verbundmaterial der eingangs genannten und zuvor 
naher beschriebenen Art zur Verfiigung zu stellen, bei dem 
die Tragermaterialschicht so geschfitzt ist, dass eine 
daraus hergestellte Packung mit in ihr enthaltenem 
Produkt in einetn Autoklaven oder dergleichen sterilisiert 
werden kann. Weiterhin ist erwunscht, dass das 
Verbundmaterial einfach und kostengflnstig hergestellt 
werden kann. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass auf der anderen 
Seite der Tragermaterialschicht eine weitere 
Barriereschicht vorgesehen ist. 

Die auf den beiden Seiten des Kartons auf gebrachten 

Barriereschicht en aus Metal 1 schiitzen den Karton. 

wesentlich effektiver und verleihen ihm so eine besonders 

groEe mechanische und thermische Widerstandsf ahigkeit . 

Daher lasst sich eine aus dem erf indungsgemalSen 

Verbundmaterial hergestellte Packung auch bei hoheren 

Sterilisationstemperaturen problemlos in einem Autoklaven 
sterilisieren. 



Dies ermSglicht auch hohere Sterilisationstemperaturen im 
Autoklaven. Damit ergibt sich eine Verkurzung der 
Sterilisationszeit, eine Verbesserung des Geschmacks und 
eine Erhohung der Qualitat des verpackten Produkts. 
Aufgrund des verbesserten Schutzes des Kartons konnen 
dunnere und weniger spezielle Kartonsorten eingesetzt 
«exden. 
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Die auf den beiden Seiten des Kartons aufgebrachten 
Barriereschichten aus Metall sind 'absolute' 
Sperrschichten und haben dariiber hinaus noch den Vorteil, 
dass die beim Verarbeitungsprozess, insbesondere beim 
Knicken und Falten, und beim Transport etc. gelegentlich 
auftretenden Locher bzw. Fehlstellen an bzw. in einer 
Barriereschicht aufgrund der intakten davor oder dahinter 
liegenden zweiten Schicht sich nicht so negativ auf die 
Haltbarkeit des verpackten Produkts auswirken konnen. Die 
doppelte Metallschicht fuhrt also zu einer erhohten 
Sicherheit der Produktqualitat in Bezug auf z. B. die 
Haltbarkeit (Shelf-life) . 

Nach einer weiteren Lehre der Erfindung ist zwischen der 
Tragermaterial schicht und der Barriereschicht jeweils 
wenigstens eine Verbindungsschicht angeordnet . Eine 
solche auch als Haf tvermittlerschicht bezeichnete Schicht 
sorgt fur den besseren Kontakt zwischen dem 
Tragermaterial und den Barriereschichten. 

Eine weitere Ausgestaltxing der Erfindung sieht vor, dass 
zwischen der Barriereschicht und der SuSeren 
Siegelschicht jeweils wenigstens eine weitere 
Verbindungsschicht angeordnet ist. Auch durch diese 
MaSnahme wird die Haftung zwischen der Barriereschicht 
und der jeweils SuSeren Siegelschicht verbessert. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung besteht die 
Sauerstoffsperrschicht aus Al-Folie. Als 
Verbindungsschicht kann ein Haf tvermittler auf 
Polymerbasis oder Klebstoff basis verwendet werden. 
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Die Siegelschicht besteht nach einer weiteren Lehre der 
Erf indung aus einem thermoplastischen Polymer, wobei das 
thermoplastische Polymer Polypropylen (PP) , 
Polyethylenterephthalat (PET) , Polyethylen (pe) , aus 
flGssigkristallinen Polymeren (LCP = liquid cristalline 
polymers), Ethylen/Vinylalkohol (EVOH)oder Polyamid (PA) 
sein kann. Im Rahmen der Erf indung ist es jedoch auch 
mdglich, das thermoplastische Polymer als ein Compound 
der vorgenannten Polymere ausziibilden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erf indung weisen die 
aulSeren Siegelschichten eine Schichtdicke von 10 bis 
40 g/m' auf . Die auf die spat ere Verbundpackung bezogene 
aufiere Siegelschicht weist dabei bevorzugt eine 
Schichtdicke von 10 bis 2 0 g/m^ auf und die auf die 
spatere Verpackung bezogene innere Siegelschicht eine 
Schichtdicke von 20 bis 35 g/m^ . 

Nach einer anderen bevorzugten Weiterbildung der 
Erfindung ist als Barriereschicht eine Aluminiumf olie mit 
einer Schichtdicke von 5 bis 10 ^m, bevorzugt 6 bis 8 /zm, 
vorgesehen. 

Eine weitere Ausbildung der Erfindung sieht vor, dass die 
Verbindungsschicht (Haf tvermittlerschicht) eine 
Schichtdicke von 4 bis 20 g/m=' , bevorzugt 5 bis 10 g/m*, 
aufweist. Hierbei ist es besonders zweckmaSig, wenn die 
zwischen der Tragermaterialschicht und den 
Barriereschichten vorhandene Verbindungsschicht dicker 
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ist als die Verbindungsschicht zwischen den 
Barriereschichten und den auSeren Siegelschichten. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung kann das 
erfindungsgetnaSe Verbimdmaterial in einem einzigen 
Arbeitsgang im Coextrusionsverf ahren hergestellt werden. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich 
bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung 
nSher erlautert. In der Zeichnung zeigen 

■Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines 
erf indungsgemaiSen Verbundmaterials , 

Pig. 2 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaSen Verbundmaterials und 

Fig. 3 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines 
erf indxmgsgemalSen Verbundmaterials . 

In den Piguren sind Beispiele der erf indungsgemaSen 
Verbundmaterialien schematisch im Querschnitt und nicht 
maSstabsgetreu dargestellt. 

Fig. 1 zeigt als TrSgeirmaterial eine Kartonschicht 1, 
welche zum Schutz des Kartons vor dem flachigen Angriff 
von Wasser wahrend des Autoklavierprozesses von zwei 
Barriereschichten 2 umgeben ist. Als Barriereschichten 2 
konnen bevorzugt Al-Folie Oder Schichten aus SiOx, LCP (= 
liquid cristalline polymere) , etc. zum Einsatz kommen. 
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Nach auJSen hin ist der Verbund mit zwei Siegelschichten 3 
versehen, die aus einem thermoplastischen Polymer 
bestehen, wobei das thermoplastische Polymer Polypropylen 
(PP) , Polyethylenterephthalat (PET) , Polyethylen (PE) , 
aus f liissigkr is tal linen Polymeren (LCP) , 
Ethylen/Vinylalkohol (EVOH)oder Polyamid (PA) sein kann. 
Die Siegelschichten 3 ermdglichen ein VerschweiSen des 
Verbundes vmd konnen auch aus mehreren Polymers chicht en 
Oder einem Compound daraus aufgebaut sein. 



Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausftihrungsbeispiel eines 
erf indungsgemaSen Verbundmaterials, bei dem durch 
zusatzliche Verbindungsschichten 4 zwischen der 
Kartonschicht 1 und den Barriereschichten 2 eine 
verbesserte Verbundhaf tung ermoglicht wird. Die 
Verbindungsschichten 4 bestehen aus einem Haf tvermittler 
auf Polymer- Oder Klebstof f basis . 

In Fig. 3 ist schlieSlich ein drittes Ausfiihrungsbeispiel 
dargestellt, bei dem zwei weitere Verbindungsschichten 4 
zwischen den Barriereschichten 2 und den auSen liegenden 
Siegelschichten 3 vorhanden sind. 
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Patezitanspr^iche 

Verbundmaterial aus Papier oder Karton als 
Tragermaterial mit einer Kunststof fbeschichtung, 
insbesondere fiir licht-, gas- und f liissigkeitsdichte 
heiSsiegelbare Packungen, wobei die 

Kunststof fbeschichtung jeweils aufiere Siegelschichten 
aufweist und zwischen der Tragermaterial schicht und 
einer Siegelschicht eine Barriereschicht aus Metall 
vorhanden ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der anderen. Seite der Tragermaterialschicht eine 
weitere Barriereschicht vorgesehen ist. 

Verbundmaterial nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen der Tragermaterialschicht und der 
Barriereschicht jeweils wenigstens eine 
Verbindungsschicht angeordnet ist. 

Verbundmaterial nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
zwischen der Barriereschicht und der auiSeren 
Siegelschicht jeweils wenigstens eine weitere 
Verbindungsschicht angeordnet ist. 



TH/zw 011340 




- 2 



4. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Barriereschicht aus Al-Folie besteht. 

5. Verbundmaterial nach einem der Ansprdche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Verbindungsschicht ein Haf tvermittler auf 
Polymerbasis verwendet wird. 

6. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Verbindungsschicht ein Haf tvermittler auf 

Klebs toff basis verwendet wird. 

7. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Siegelschicht ein thermoplastisches Polymer 
verwendet wird. 

8. Verbundmaterial nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer Polypropylen (PP) ist. 

9. Verbundmaterial nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer Polyethylenterephtalat 
(PET) ist. 

10. Verbundmaterial nach Anspruch 1 , 

d ad urch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer Polyethylen (PE) ist. 
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11. Verbundmaterial nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer aus f liissigkristallinen 
Polymeren (LCP) besteht. 

12. Verbundmaterial nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer Ethylen/Vinylalkohol 
(EVOH) ist. 

13. Verbundmaterial nach Anspruch 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer Polyamid (PA) ist. 

14. Verbundmaterial nach einem oder mehreren der 
Anspruche 7 bis 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das thermoplastische Polymer ein Compound der in den 
Anspriichen 8 bis 13 genannten Polymere ist. 

15. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die ^uSeren Siegelschichten eine Schichtdicke von 10 
bis 40 g/m' aufweisen. 

16. Verbundmaterial nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die auf die spatere Verbundpackung bezogene auEere 
Siegelschicht eine Schichtdicke von 10 bis 20 g/m' 
aufweist . 



TH/zw 011340 



* rt » 




4 - 



17. Verbundmaterial nach Anspruch 15 oder 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die auf die spatere Verpackung bezogene innere 
Siegelschicht eine Schichtdicke von 20 bis 35 g/m* 
auf weist . 

18. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 1 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Barriereschicht eine Al-Folie mit einer 
Schichtdicke von 5 bis 10 fim vorgesehen ist. 

19. Verbiindmaterial nach Anspruch 18, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Al-Folie eine Schichtdicke von 6 bis 8 
auf weist . 

20. Verbundmaterial nach einem der Anspruche 2 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbindungsschicht eine Schichtdicke von 4 bis 

20 g/m2 auf weist. 

21. Verbundmaterial nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Verbindungsschicht eine Schichtdicke von 5 bis 
10 g/m» auf weist. 

22. Verbundmaterial nach Anspruch 3 und 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die zwischen der Tragermaterialschicht und den 
Barriererschichten vorhandene Verbindungsschicht 
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dicker ist als die Verbindungsschicht zwischen den 
Barriererschichten und den auSeren Siegelschichten. 

23. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials nach 
einem der Anspruche 1 bis 22, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verbundmaterial in einem einzigen Arbeitsgang im 
Coextrusiosverf ahren hergestellt wird. 

24. Zuschnitt fur eine Verbundpackung , hergestellt nach 
einem der Anspruche 1 bis 22 . 

25. Verbundfolie zur Herstellung von Verbundpackungen, 
hergestellt nach einem der Anspruche 1 bis 22. 
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